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GOLVSKIVA SAMT FaRrARANDE FOR iAGGNING OCH TILLVERKNING 

DARAV 

Tekniskt omrAde 

Uppfinningen hAnfttr sig generellt till teknikomrAdet 
golvskivor. Uppfinningen avser dels golvskivor som kan 
5 fogas mekaniskt i olika monster for att efterlikna 
traditionella parkettgolv bestAende av trastavar. 
Uppfinningen avaer ocksA metoder f6r laggning och 
tillverkning av golvskivor. Uppfinningen ar speciellt 
lampad att anvandas i flytande golv som utg&rs av 

10 golvskivor som har en yta av lamina t och som sammanfogas 
med mekaniska lAssystem integrerade med golvskivan av 
exempelvis de slag som inte helt £r tillverkade av 
golvskivans karna. Uppfinningen ar dock aven tiliampbar 
pA andra liknande golvskivor som exempelvis har ett 

15 ytskikt av tr£ eller plast och som sammanfogas flytande 
med valfria mekaniska fogsystem. 

Uppf inninqens anvandningsomr Ada 

Foreliggande uppfinning ar sarskilt lampad att an- 

20 v&ndas fttr flytande laminatgolv med mekaniska fogsystem. 
Dessa typer ay golv bestir ofta av ett ytskikt av 
laminat, en karna och ett balansskikt samt ar utformade 
som rektangulara golvskivor avsedda att sammanfogas 
mekaniskt d v s utan lim langs bide lAng- och kortsidor i 

25 vertikal och horisontell riktning. 

Den efterfSljande beskrivningen av teknikens stAnd- 
punkt, problem hos kanda system samt uppf inningens finda- 
mAl och sardrag kommer dMrfor som icke begrAnsande 
exempel, att inriktas pA framst detta anvandningsomr Ade. 

30 Det skall dock pApekas att uppfinningen kan anvandas i 
valfria golvskivor, som ar avsedda att sammanfogas i 
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olika monster med ett mekaniakt fogsystem. Uppfinningen 
kan sAledes aven vara tillAmpbar pA homogena trAgolv och 
tragolv bestAende av flera skikt, golv med en karna av 
trAfibrer eller plast och med en yta som Ar tryckt eller 
som bestAr av plast, kork, nAlfilt och liknande. 

Uppf inningens bakgrund 

Parkettgolv har frAn borjan lagts genom att trAstavar av 
lAmplig form och storlek lagts i olika monster och 
sammanfogats genom att de limmats pA ett undergolv. I 
regel slipas dArefter golvet fdr att erhAlla en jamn 
golvyta samt ytbehandlas med exempelvis lack eller olja. 
Traditionella parkettstavar enligt denna teknik har inga 
som heist lAsorgan, eftersom de fixeras genom limning mot 
15 undergolvet. Den frArosta nackdelen med ett sAdant golv ar 
att det ar mycket besvArligt att lagga. Den framsta 
fordelen ar att avsaknaden av lAsorgan mojliggor laggning 
i komplicerade och attraktiva monster. 

Ett annat kant forfarande ar att trastavarna f6rses 
20 med en not, eller ett spAr i alia kanter runt staven. Nar 
trastavarna sedan laggs genom nedlimning mot underlaget, 
infors fjadrar i noterna pA de stailen dar det behovs. 
Detta ger sAledes ett golv dAr trastavarna Ar lAsta i 
vertikal riktning i fflrhAllande till varandra genom att 
25 fjAdern ingriper i notspAr hos tvA angrAnsande trastavar. 
Ytan blir slat och trastavarna kan sAledes levereras med 
en fArdig lackerad yta. Det horisontella forbandet uppnAs 
genom spikning eller limning mot undergolvet. 

Traditionella parkettstavar Ar rektanguiara och har 
30 i regel en storlek av ca 7*40 cm. Fbrdelen med 

ovanstAende golv Ar att stavarna kan lAggas i attraktiva 
monster exempelvis i parallela rader med kortsidorna 
forskjutna i forhAllande till varandra, i rutmonster 
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eller i f iskbensm&nster dAr stavarna sammankopplas 
lAngsida mot kortsida. Nackdelen med dessa golv ar frAmst 
att lAggningen och tilXverkning ar bevArlig och kostsam. 
SAdana golv kan ej rdra sig relativt undergolvet. NAr 
5 stavarna krymper och svailer pA grund av vAxlingar ± den 
relativa luftfuktigheten (RH) uppstAr o6nskade 
fogspringor mellan stavarna. 

For att I5sa dessa problem utvecklades fttrst de 
flytande trAgolven. Dessa golv bestir av betydligt 

10 storre golvskivor med en bred av exempelvis 20 cm och en 
lAngd av 120 - 240 cm. Ytan bestAr i regel av 
parkettstavar som ar sammanfogade i parallella rader, Med 
sAdana golvskivor underlAttar lAggningen eftersom flera 
stavar kan sammanfogas samtidigt. Den frAmsta nackdelen 

15 ar att det ej gAr att Astadkomma avancerade mdnster. 
Senare utvecklades flytande lamlnatgolv som i huvudsak 
var en kopia av de flytande tr&golven med den skillnaden 
att det dekorativa ytskiktet utgjordes av ett tryckt och 
impregnerat papper som laminerades till en trAf iberkArna . 

20 Flytande golvskivor av detta slag sammanfogas endast i 
sina fogkanter d v s utan fastlimning, pA ett befintligt 
undergolv som inte behover vara helt slAtt eller plant. 
Eventuella ojamnheter elimineras med hjAlp av underlags- 
material i form av exempelvis papp, kork eller skum. De 

25 kan sAledes rora sig fritt mot undergolvet. Vid 

fdr&ndringar i RH svaller och krymper hela golvet. 
Fordelen med flytande golv med en yta av exempelvis trA 
eller laminat ar att fogarna mellan golvskivorna ar tata 
och storleksforAndringen sker dolt under golvlisterna . 

30 SAdana golvskivor har en vAsentligt stdrre yta an 

trastavarna och detta mdjliggor en snabbare lAggning och 
rationell produktion. Traditionella sAdana flytande 
laminat- och trAgolv fogas i regel medelst limmade 

926ZE22*0 

afiB d WD3 98Z099990<- f IZ-ll-ZO 



Ink. t. Patent- och reperkst 

2m -11- 2 1 

4 

not/f jaderforband (d v s f6rband med en tunga p& en 
golvskiva och ett tungspSr pi angransande golvskiva) pA 
lAng- och kortsida, vid laggningen sammanfors skivorna 
horisontellt, varvid en utskjutande tunga utmed en skivas 
5 fogkant fors in i ett tungspAr utmed en angransande ski- 
vas fogkant. Saroma metod anvands pA bAde lAng- och kort- 
sida, och skivorna laggs i regel i parallella rader 
lAngsida mot lAngsida och kortsida mot kortsida. 

Ut6ver dylika, traditionella flytande golv, som 
10 sammanfogas medelst limmade tung/tungspArsf5rband, har 
det under senare Ar utvecklats golvskivor, som inte 
krSver anvSndning av lim utan som istAllet sammanfogas 
mekaniskt med hjAlp av s k mekaniska lAssyatem. Dessa 
system innehAller lAsorgan som lAser skivorna horison- 
15 tellt och vertikalt. De mekaniska lAssystemen kan formas 
genom en bearbetning av ski vans k&rna. Alternativt kan 
delar av lAssystemet bildas av ett separat material som 
ar integrerat med golvskivan, d v s fbrenats med 
golvskivan redan i samband med tillverkningen av denna i 
20 fabrik. Golvskivorna fogas, d v s sammankopplas eller 
hoplAses, genom olika kombinationer av vinkling, 
insnappning samt inskjutning langs fogkanten i hoplAst 
lage- Golvskivorna fogas efter varandra dvs. den 
foregAende golvskivan ar sammankopplad med en annan 
25 golvskivor pA en ling och en kortsida nar en ny golvskiva 
sammanfogas till den fdregAende. 

De framsta fordelarna med flytande golv med meka- 
niska lAssystem ar att de kan laggas annu lattare och 
snabbt och med hog precision genom olika kombinationer av 
30 invinkling och/eller insnappning. De kan ocksA till 

skillnad frAn limmade golv latt ta3 upp igen och Ateran- 
vSndas pA annan plats. 
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I den efterfbljande texten benamns den fardig- 
monterade golvskivans synliga yta f6r "framalda", medan 
golvskivans motstiende, mot undergolvet vanda, sida 
5 benamns "bakiida" . Det skivformiga utgingamaterial som 
anvands vid tillverkningen benamns "k*rn»". Nar kaman 
belagts med ett ytskikt narmaet framsidan och 
foretradesvis aven ett balansskikt narmast bakaidan, 
bildar den ett halvfabrikat som benamns "golvpanal" eller 
10 "panalMmna" i det fall d£ halvfabrikatet, i en 
efterfaijande operation, delas upp i ett flertal 
ovannamnda golvpaneler. Nar golvpanelerna ar kantbearbe- 
tade si att de erhillit sin slutgiltiga form med fogsy- 
stemet benamna de "golvakivor" . Med "ytakikt" avses samt- 
15 liga skikt som appliceras pi kaman narmast framsidan och 
som tacker faretradesvis heXa framsidan av golvskivan. 
Med "dakoratlvt ytskikt" avses skikt som huvudsakligen ar 
avsett for att ge golvet sitt dekorativa utseende. Med 
"alitakikt" avses skikt som frBmst ar avsett for att for- 
20 battra framsidans slitstyrka. Med "laminatgolv" avses 
golv som pi marknaden ftirekommer under denna benamning. 
Laminatgolvets slitskikt besstfir d i regel av ett 
transparent papper med inblandning av aluminiumoxid som 
ar impregnerat med melaminhartz . Dekorskiktet bestir av 
25 ett melaminimpregnerat dekorativt papper. 

Golvskivans yttre delar vid golvskivans kant mellan 
framsidan och baksidan kallas "fogkant". Fogkanten har i 
regel flera "fogytor" som kan vara vertikala, horison- 
tella, vinklade, avrundade, avfasade, etc, Dessa fogytor 
30 finns pi olika material, t ex laminat, traf iberskivor , 
tra, plast, metall (sarskilt aluminium) eller tatnings- 
material, Med "fog" eller "lAasystam" avses samverkande 
kopplingsorgan, som sammankopplar golvskivorna vertikalt 
och/eller horisontellt. Med "makaniakt 14My»tam" avses 
35 att sammanfogning kan ske utan lim horisontellt parallelt 
med ytan och vertikalt vinkelrat mot ytan- Mekaniska 
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fogsystem kan i minga fall dessutom sammanfogas med lim. 
Med "flytmnd* Qolv" avses golv med golv9k±vor som endast 
ar saitunanfogade med sina respektive fogkanter och sAledes 
ej limmade till undergolvet. Vid fuktrorelser forblir 
5 fogen tat. Fuktr6relse sker i golvets ytteromtaden kring 
vaggarna dolt under golvlisterna. Med *park*fct«tav" avses 
en rektangul&r golvskiva som har formen av en 
traditionell parkettstav. Det vanligaste forraatet ar ca 
ca 40 * 7 cm. Parkettstaven kan dock aven ha en langd av 
10 20 - 60 cm och en bredd av 5 - 10 cm. Med "golvwihot" 

avses flera golvskivor som £r sammanfogade och som utg6r 
en del av golvet. Med golvskivans "llngd" och "br^dd" 
avses generellt langden och bredden av framsidan. 

Kand teknlk och problem med denna 

15 For att underiatta fSrst&elsen och beskrivningen av 

foreliggande uppfinning samt insikten av de f6r uppfin- 
ningen bakomliggande problemen, f61jer nu med hanvisning 
till fig. 1-3 pt bifogade ritningsblad, en beskrivning av 
kand teknik. 

20 Den bvervagande delen av alia flytande laminatgolv 

(fig. la) bestir av rektanguiara golvskivor 1' med en 
langd (4a) av ca 120 cm och en bredd (5a) av ca 20 cm. 
Med hjaip av modern tryckteknik kan laminatgolv 
f rams tai las som utseendemassigt ar mycket naturtrogna 

25 kopior av olika naturmaterial sisom tr* och sten. Det 
vanligaste monstret ar en imitation av parkettgolv 
bestiende av trastavar (40) . Dessa trastavar har 
vanligtvis en bredd av ca 7 cm och en langd av 20 -40 cm. 
Golvskivan inneh&ller i regel tre rader av parallella 

30 stavar vars kortsidor ar fdrskjutna i forhillande till 
varandra. Det innebar att minst en stav (41) vid 
golvskivans kortsida (5a, 5b) kommer att vara kortare an 
de tvA ovriga stavarna. Nar golvskivorna sammanfogas (fig 
1 b) blir resultatet ett onaturligt utseende i jamfdrelse 

35 med ett akta traditionellt parkettgolv som bestir av lika 
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lAnga stavar med forskjutna kortsidor. Motsvarande gailer 
for flytande trftgolv. 

Ett annat problem som ger ett onaturligt utseende &r 
relaterat till tillverkningstekniken. Detta visas i flgur 
5 2. Laminatgolv tillverkas genom att ett tryckt dekorativt 
papper impregneras med melaminhartz och lamineras till en 
trafiberkarna s£ att ett paneiamne 2 bildas. Paneiamne 2 
sigas darefter upp exempelvis till ett tiotal golvpaneler 
3 som kantbearbetas till golvskivor 1. Kantbearbetningen 

10 gors genom att panelernas lingeidorna 4a 4b bearbetas 
forst i en maskin 101 varefter de fdrflyttas till en 
annan maskin 105 som bearbetar kortsidorna. I samband med 
impregneringen svailer dekorpappret pS ett okontrollerat 
satt. Svailningen och de tillverkningstoleranser som 

15 uppstAr i samband med laminering, uppsAgning och 

kantbarbetning leder till att stavarnas lage i olika 
golvskivor awiker frAn det Snskade laget. Nar tvA 
golvskivor sammanfogas med sina kortsidor mot varandra, 
kan stavarna (41a, 41b) bli sidoffcrskjutna och dess langd 

20 kan variera kraftigt (fig. 1 c) . Allt detta ger stora 
tillverkningsproblem i samband med f ramstailning av 
laminatgolv med ett 3-stavs parkettmonster. 

For att ldsa dessa problem har man tillgripit en rad 
kostsamma metoder for att kontrollera tillverknings- 

25 processen vid tillverkning av laminatgolv. Den vanligaste 
metoden ar att produktionens styrs med avancerade kameror 
som automatiskt mater och positionerar halvfabrikaten 
under tillverkningsprocessen, Olika monster f rams tails 
ocksA med speciella f drskjutningar av stavarna sA att 

30 lagesfelen d61js i storsta mbjliga utstrackning. I 

tragolv anvands stavar med skiftande langd och parallell- 
fSrskjutning f6r att dolja de avkapade stavarna vid 
kortsidan. Samtliga kanda metoder ger ett 
otillf redsstailande resultat. Flytande golv skulle kunna 

35 nA en storre marknad om naturtrogna parkettmonster kunde 
Astadkommas i kombination med en rationell produktion och 
laggning. 
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Fig 3a-3d visar exempel pA mekaniska fogsystem som 
anvAnds i flytande golv. Samtliga dessa system ger upphov 
till materialspill w. Detta spill uppstAr i samband med 
uppsAgning (SB) och i samband med bearbetning av de 
5 mekaniska kopplingsorganen* F6r att minimera detta spill 
W efterstravar man att gdra golvskivorna sA stora som 
mOjligt och med sA fA fogar som mbjligt. Golvskivorna bar 
dArftfr vara breda och lAnga. Smala golvskivor innehAller 
mAnga fogar per kvadratmeter golvyta. SAdana smala 
10 lamina tgolvskivor med en bredd motsvarande en 

traditionell parkettstav fSrekommer ej pA markanaden • De 
smalaste laminatgolvskivorna har en bredd Sverstigande 
150 cm, Figur 3e visa sammankoppling genom invinkling 
och figur 3 f visar sammankoppling genom insnAppning. 

15 

Sammanfattninq av uppfinninqen 

Ett andamAl med ffcreliggande uppfinning ar att 
Astadkomma golvskivor som kan sammanfogas mekaniskt till 
ett flytande golv med ett naturtroget parkettmdnster som 
20 utsendemAssigt motsvarar traditionella parkettstavar . Ett 
annat andamAl Ar att anvisa lAmpliga fogsystem, 
lAggningsmetoder och lAggningsmOnster fbr dessa 
golvskivor. 

Uppfinningen bygger pA en fttrsta insikt att modern 
25 produktionsteknik och mekaniska fogsystem i kombination 
med speeiella lAggningsmetoder gar det mojligt att 
sammanfoga mycket smA golvskivor snabbt och med extremt 
hog precision. Ett overraskande resultat Ar att golv som 
bestAr av smA golvskivor kan installeras nAstan lika 
30 snabbt och med samma kvalitet som traditionella golv som 
bestAr av avsevart stfirre golvskivor, Det ar Aven mftjligt 
att Astadkomma en installation som Ar snabbare och som 
ger ett battre resultat An stora golvskivor med mekaniska 
fogsystem. Anledningen ar att vi har upptAckt att smA 
35 golvskivor Ar lattare att hantera, f riktionsytoma langs 
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fogpartiernas lingsidor blir mindre, vilket underiattar 
fdrskjutning, och slutligen kan insnappning av kortsidan 
ske med lagre kraft, eftersom de delar som b6js i saraband 
med insnappning ar mindre och ger mindre motstdnd. 
5 Uppfinningen bygger p& en andra och mycket 

ttverraskande insikt att produktionskostnaden for smA 
golvskivor med mekaniska fogsyetem inte nddvandigtvis 
behttver vara storre an for stora golvskivor. Sm& 
golvskivor innehAller visserligen vasentligt mera fogar 

10 per kvadratmeter golv an stora golvskivor och 

bearbetningskostnaden samt materialspillet ar med de 
kanda mekaniska fogsystemen stort. Dessa problem kan 
dock till stora delar undvikas om golvskivorna produceras 
och om fogsystem utformas enligt uppfinningen. Smi 

15 golvskivor innebfir att en storre an del av tr£r&varan kan 
utnyttjaa genom att det ar lattare att framstaila smi 
stavar utan kvistar och defekter an det ar vid 
framstailningen av stora brMdor. Golvskivans format och 
placering i golvet kan ocks* utnyttjas for att pa ett 

20 kostnadsef fektivt satt skapa det dekorativa utseendet hos 
ett golv som framstails genom uppsigning av ett paneiamne 
exempelvis ett laminatgolv* Genom uppsSgning av 
exempelvis ett paneiamne i formatet 2,1 * 2,6 m med 
tryckt fan6rm6nster kan ett 100-tal golvpaneler 

25 framstailas. Dessa sm& golvskivor, som kan ha formen av 
en parkettstav, kan sammanfogas i olika mdnster med olika 
laggningsriktningar . DA kan ett parkettmdnster av 
trastavar skapaa som inte ar mdjligt att framstaila med 
dagens teknik. Dekorpapprets svailningsproblem elimineras 

30 och n&gon noggrann positionsring och mttnsterpassning i 
samband med uppsigning ar inte ntidvandig. Detta minskar 
produktionskostnaden. Om golvskivorna ar smala kommer 
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eventuella vinkelfel mellan ling och kortsidan bli mindre 

synliga i en smal golvskiva £n i en bred golvskiva. 

Uppfinningen bygger pi en tredje insikt att det ar 

mojligt och till och med f6rdelakt±gt att 1 flytande golv 

5 anvanda ami golvskivor med format motsvarande exempelvis 

traditionella trfcstavar. Ett sidant flytande golv kommer 

att besti av vfcsentligt fler fogar an ett tradltionellt 

golv som bestir av stora skivor. Den stora m&ngden fogar 

per ytenhet reducerar golvets rorelse krlng vaggarna 

10 eftersom varje fog har en visa f lexibilitet . Laminatgolv 
r5r sig exempelvis ca 1 mm per m n&r RH varierar under 
iret. Om golvskivorna exempelvis har en bredd av 66 mm 
kommer varje meter att innehilla 15 fogar. En krympning 
kommer di att resultera i en maximal fogspringa av 0,06 

15 mm, forutsatt att golvet pi grund av belastning ir 

fdrhindrat att rora sig. En sidan fogspringa ar osynlig. 
Flytande golv som bestir av ami golvskivor kan siledes 
laggas i storre utrymmen, 

Uppfinningen bygger pi en f jarde insikt att smala 

20 golvskivor kupar vasentligt mindre in breda golvskivor di 
RH varierar. Detta ger ett planare golv och lattare 
installation. 

Uppfinningen bygger pi en femte insikt att ett golv 
som bestir av minga smi golvskivor ger battre mdjligheter 

25 att istadkomma en hog laggningskvalitet med osynliga 

fogspringor. Laminat och tragolv kan pi grund av ojamn 
fuktkvot i skivan bli sidokrokiga. Denna "bananform" kan 
ge upphov till synliga fogspringor. Om skivornas l£ngd 
exempelvis reduceras frin 1200 mm till 400 mm kommer 

30 fogspringan att reduceras avsevfirt. Smala skivor ar ocksi 
lattare att bdja och i praktiken kommer det mekaniska 
fogsystemet automatiskt att dra samman skivorna och helt 
eliminera bananformen. 



1 ! ii- .1 . i • : 1 1 : I " i « : I • ■ » 

M33 98Z099980<- T 926^2270 QV'V\ tZ-U-ZO 



• ••* 

• • • 

• • • 



Ink. t Patent- och reperket 

2002 -11- 2 1 

Uppfinningen bygger pi en sj&tte insikt att die 
fuktproblem som ofta uppstir vid limning av tr&stavar mot 
ett betonggolv kan ldsas genom att trastaven togas 
flytande si att en fuktsparr av plast kan l&ggas mellan 
5 tr&golvet och betongen. 

Uppfinningen bygger vidare pi en sjunde insikt att 
ett mycket lampligt satt att skapa naturtroget 
parkettmonster som bestir av parallell-f 6rskjutna 
tr&stavar ar att golv3kivorna gttrs smala med en bredd 
10 och foretradesvis aven med en lMngd som motsvarar en 
parkettstav. 

Uppfinningen bygger pi en Attonde insikt att det ar 
mojligt att Astadkomma ett golvsystem som exempelvis 
bestir av smi golvskivor med f Sretradesvis samma bredd 

15 och fGretradesvis olika l£ngd dar langden kan vara en 
jamn multipel av bredden, och i vilket golvsystem 
golvskivor har spegelvanda mekaniska fogaystem. Ett 
sidant golvsystem m6jligg6r laggning i alia de avancerade 
m&nster som kan istadkommas med traditionella 

20 parkettstavar . Laggning kan ake avsevart snabbare och med 
battre precision. Ett sidant golvsystem kan ge avancerade 
mbnster aven med ett ytskikt som i traditionell 
anvandning endast kan anvandas i ett fital varianter, Ett 
ytskikt av nilfilt eller linoleum kan exempelvis limmas 

25 pi en HDF-skiva. Om sidana paneiamnen tillverkas i olika 
fargvarianter och bearbetas till ett golvsystem enligt 
uppfinningen kan sammanfogning av olika golvskivor i 
olika farger ge mycket varierande och avancerade mdnster 
som inte kan Astadkommas med den ursprungliga ytskiktet. 

30 Slutligen bygger uppfinningen pi insikten att en 

kortsida i en smal golvskiva miete klara samma belastning 
som en vasentligt langre kortsida i ett traditionellt 
flytande golv. Anledningen att en punktbelastning pi en 
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enskild rad kan vara lika stor. En exempelvis 85 mm 
kortsida i ett golv enligt uppfinningen mAste sAledes 
klara samma belastning som en 200 mm kortsida i ett 
traditionellt golv. Kortsidan bor lAmpligen ha en 
5 hAllfasthet som klarar en dragbelastning pA 100 kg eller 
mer. Fogsystem som laggs genom nedvinkling av kortsidan, 
forskjutning lAngs fogkanten och nedvinkling av lAngsidan 
Ar speciellt lAmpligt f6r smala skivor. Anledningen Sr 
att ett fogsystem som fogas genom vinkling kan gbras 

10 starkare an ett fogsystem som sammanfogas genom 
snappning. Golvskivorna bor foretradesvia enligt 
uppfinningen ha fogsystem pA lAng- och kortsidan som kan 
sammanfogas genom nedvinkling, 

Ovanst&ende innebar sAledes att det enligt 

15 uppfinningen ar mojligt att Astadkomma smA golvskivor, 
med ett format motsvarande en traditionella 
parkettstavar, som pA ett ttverraskande sAtt och tv£rt 
emot vad som hittills ansets mojligt, kan bidra till att 
ge fordelar i flytand golv. Dessa fdrdelar overs tiger 

20 vAsentligt de kanda nackdelarna. 

Uppf inningens principer enligt beskrivningen ovan 
kan aven till&mpas pA golvsystem som har andra format an 
traditionella parkettstavar . Exempelvis kan 
stenreproduktioner goras i format 200*400 nun, 200 *600 mm 

25 eller liknande med spegelvAnda fogsystem som kan fogas 
genom vinkling och/eller snAppning* Dessa format kan 
sammanfogas i avancerade monster enligt ovan lAngsida mot 
lAngsida, kortsida mot kortsida eller lAngsida mot 
kortsida. Detta AndamAl uppnAs helt eller delvis med 

30 golvskivor och fbrfarande f6r lAggning och tillverkning 
som framgAr av de s jalvstandiga patentkraven. De 
osj&lvstAndiga patentkraven anger sArskilt fdredragna 
utfdringsformer av uppfinningen. 
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Fdreliggande uppfinning omfattar enligt en forsta 
aspekt rektanguiara golvskivor med lAngsidor och 
kortsidor och med en bredd motsvarande en traditionell 
parkettstav fdr bildande av en flytande golvbelaggning, 
5 vilka golvskivor ar mekaniskt lAsbara och har langs sina 
fyra kantpartier parvis motstAende kopplingsorgan ibr 
hoplAsning av liknande, angransande golvskivor i bAde 
vertikal och horisontell riktning (Dl resp D2) f ochvarvid 
golvskivornas lAngsida har en langd som ej overstiger 80 

10 cm och kortsidan en bredd som ej dvers tiger 10 cm. 

Enligt ett fdredraget utfdrande av denna forsta 
aapekt kan golvskivorna f arses med mekaniska fogsystem 
som bestAr av ett separat material som ar mekaniskt 
forbundet med golvskivan. Detta minskar materialspillet i 

15 samband med bearbetning av fogkanterna. 

Ett flertal varianter av uppfinningen ar mojliga. 
Golviska kan forses med alia kanda mekaniska fogsystem. 
Speciella golvskivor kan framstailas som bestAr av 
exempelvis 9 golvskivor enligt uppfinningen som 

20 sammanfogaa i tre parallellf Srskjutna rader. Kortsidorna 
sAledes inte raka utan bestir av fSrskjutna rader. 
SAdana golvskivor kan laggas genom en kombination av 
nedvinkling av lAngsidan, sidoforskjutning och 
insnappning av kortsidan. Ovriga foredragna utforanden 

25 kan ocksA laggas genom invinkling av kortsidan, 

sidoforskjutning och nedvinkling. Slutligen kan aven 
olika kombinationer av insnappning eller inskjutning 
langs fogkanten av en lAng eller kortsida, 
sidoforskjutning och insnappning av en annan ling eller 

30 kortsida tiliampas. 

Enligt en andra aspekt av fdreliggande uppfinning 
omfattas ett ferfarande f6r rationell tillverkning av 
golvskivor enligt ovan. Enligt detta fdrfarande bearbetas 
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i ett forsta steg en golvpanel vars bredd motsvarar 
golvskivans langd. Denna golvpanel, som benAmns 
kortsidespanel, sAgas darefter upp vinkelrat mot 
lAngsidan i nya paneler varefter dessa i ett andra steg 
5 kantbearbetas lAngs lAngsidorna. Tillverkningstekniken 
kAnnetecknas sAledes av att kortsidorna bearbetas fore 
den slutliga uppsAgningen och f6re lAngsidorna. Detta 
forfarande mdjliggor en rationell tillverkning av smA 
golvskivor. BAde det fdrsta och det andra steget kan 

10 goras i samma maskinlinje. Om golvskivorna har samma 
1 As system pA lAng och kortsidan kan samma verktygs- 
uppsattning anvandas fdr bAde lAngsida och kortsidan. 
SpegelvAnda A och B-skivor kan framstailas genom att 
kortsidespanelen fore uppsAgning vands 180 grader. 

15 Enligt en tredje aspekt av f6religgande uppfinning 

omfattas alternativa forfaranden f6r laggning av en 
golvbeiaggning med anvandning av golvskivor enligt ovan. 
Med nAgot av dessa ferfaranden kan snabb och effektiv 
laggning av ett golv enligt fdreliggande uppfinning 

20 utforas. Enligt ett fdredraget alternativ sammanfogas 

golvskivan i vinkel med lAsorganen i kontakt med varandra 
men i en position som awiker frAn det slutliga laget dA 
golvskivorna ligger plant pA undergolvet- Golvskivan 
f6rskjuts dArefter motsvarande hela sin lAngd relativ en 

25 annan golvskiva i f6regAende raden innan den slutliga 
lAsningen sker. 

Den ovan fdredragna tillverknings och 
laggningstekniken ar speciellt lAmpad fdr smA golvskivor 
men kan naturligtvis med fdrde aven anvands i golvskivor 

30 med andra och stbrre format. 

En f jarde aspekt av fdreliggande uppfinning Ar ett 
golvsystem som bestAr av golvskivor med samma bredd men 
med olika lAngd som kan vara en multipel av bredden. 
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Golvskivorna har enligt ett utffcrande spegelv&nda 
fogsystem som kan sammanfogae genom invinkling. De kan 
laggas i en m&ngd olika monster med l&ngsidor 
sammanfogade med kortsidor. 

Uppfinningen kommer att beekrivas narmare i det 
foljande under hanvisning till bifogade schematiska rit- 
ningar, som i exempli fierande syfte visar far n&rvarande 
foredragna utfdringsformer av uppfinningen enligt dess 
olika aspekter. 



Kort beskrlvnlnq av rltnlnqarna 

Fig la~c visar kanda golvskivor. 

Fig 2 visar tillverkning av laminatgolv enligt k&nd 
teknik. 

15 Fig 3a-e visar exempel pi kanda mekaniska l&ssystem. 

Fig 4a-e visar golv enligt uppfinningen. 
Fig 5a-b visar fogsystem enligt ett f6redraget 
utforande av uppfinningen. 

Fig 6a-d visar ett l&ggningsf&rf arande enligt 
20 uppfinningen. 

Fig 7a-d visar ett l&ggningsfbrf arande enligt 
foreliggande uppf inning. 

Fig 8a-e visar en tillverkningsmetod f6r 
tillverkning av golvskivor enligt uppfinningen. 
25 Fig 9a-e visar ett golvsystem enligt uppfinningen. 

Fig 10 visar laggning av golvskivor enligt 
uppfinningen. 

Fig 11a - 16e visar exempel pd olika mbnster och 
laggningsmetoder enligt uppfinningen. 
30 Fig 17a-17c visar exempel pA golvsystem med 

golvskivor enligt uppfinningen i format och 
lSggningsmdnster som &r lampliga ftir att efterlikna 
stengolv. 
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Beskrivning av fttredraqna utfdrinqsexempel 

Fig 4a-c visar golvskivor 1, 1* vars lAngsidor 4a, 
4b och kortsidor 5a, 5b ar farsedda med mekaniska 
5 lAssystem. De vertikala lisorganen kan exempelvis omfatta 
en not 23 och en fjader 22 (se fig. 5a), De horisontella 
lAsorganen kan omfatta lAselement 8 som samverkar med 
lAsspAr 14. Samtliga golvskivor Ar rektanguiara och bar 
en bredd som motsvarar en traditionell parkettstav. 
10 Bredden £r sAledes ca en tredjedel av en traditionell 

laminatgolvskiva. I fig 4a har golvskivans yta en form av 
en parkettstav: I fig 4b har ytan ett dekorativt ytskikt 
bestAende av tvA parkettstavar och i fig 4c bestir 
ytskiktet ay tre parkettstavar • Ytskiktet kan vara 
15 laminat, tra, plast, linoleum, kork, olika f ibermaterial 
sAsom nAlfilt och liknande, Ytan kan ocksA vara tryckt 
och/eller lackerad. 

Fig 4d visar att sAdana golvskivor, som kan sAledes 
kan bestA av en eller flera stavar kan Xfogas till ett 
20 golv som pA ett naturtroget satt bildar ett stavparkett 
monster. Samliga stavar, forutom de som finns vid goivets 
ytterpartier, kan ha full langd. Om golvskivan bestir av 
fler an en stav (Fig 4b, c) mAste en viss m6nsterpassning 
ske i produktionen, Oro golvskivan daremot bestir av en 
25 enda stav, enligt figur 4a, behovs inge sAdan 

mdnsterpassning. Golvskivan kan framstailas genom 
uppsAgning av ett paneiamne som endast har ett mdnster 
bestAende av exempelvis trafanAr med skiftande nyanser sA 
att det efterliknar trastavar som framstalls frAn olika 
trastockar av samma traslag. I golvet enligt fig 4d ar 
stavarna forskjutna motsvarande halva lAngden. 1 figur 4e 
visas exempel pA en fdrskjutning med en tredjedel av 
langden. 
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Fig 5a-d visar att materlalspiliet kan reduceras 
till vAsentligen det spill som uppstAr i samband med 
uppsAgningen om fogsystemet utformas med en separat list 
6 som Ar mekaniskt fastsatt genom att en tunga 38 
5 samverkar med ett notspAr 36. FastsAttning kan ske genom 
insnappning i golvskivans 1 fogkant pA sA satt att den 
6vre lappen 20 och undre lappen 21 bojs uppAt respektive 
nedAt dA listen 6 skjuts in mot golvskivans 1 notspAr 36. 
LAselementet 37 samverkar med lAsspAret 39. Sammanfogning 

10 av listen 6 till notspAret 36 kan ske pA ett flertal 

alternativa satt:. LAsspAret 39 kan exempelvis utformas i 
undre lappen 21 och lAseiementet 37 kan utformas i den 
nedre framre delen av listen 6 sA att det samverkar med 
lAsspAret 39. Sammanfogning av listen 6 till golvskivans 

15 fogkant kan aven ske genom invinkling av listen 6 elier 
insnAppning av listen 6 I nAgot uppvinklat lage. Detta 
lAssystem mdjliggor kostnadsef f ektiv tillverkning av 
smala golvskivor utan stbrre materialspill . Fig Sa visar 
exempel pA ett laminatgolvskiva 1, 1' med en 

20 trafiberkarna 30 och ett ytskikt 31 av laminat. Den 

separata listen 6 bestAr i detta utforande av trafiber. 
Figur 5a f b visar ett lAssystem som kan lAsas genom 
invinkling och insnAppning och fig 5c, d visar ett 
lAssystem som kan lAsas genom insnappning. 

25 Fig 6a - 6d visar ett lAggningsforfarande. 

Golvskivorna ar rektanguiara och kan sammanfogas 
mekaniskt. Laggningen bar jar exempelvis med att en forsta 
rad Rl sammanfogas genom att exempelvis golvskivorna 
kortsidor vinklas samman. Den f6rsta raden, som 

30 egentligen kan vara en valfri rad i golvet, innehAller en 
golvskiva Gl som benAmns forsta skivan. En andra 
golvskiva G2 i en andra rad R2 (fig 6a) Ar placerad i 
vinkel A relativt den fdrsta golvskiva Gl i och Ar med 
sin ovre fogkant i kontakt med den forsta golvskivans Gl 
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fogkant. Fig 6b visar att lAggningen Jean underlfcttas om 
ett kilformat verktyg WT anvAnds som stad. En ny 
golvskiva G3 i en andra rad R2 hoplAees d&refter med sin 
kortsida mot den andra golvskivas (G2) kortsida i den 
5 andra raden. Denna kortsidessaramanf ogning kan ske genom 
inskjutning l&ngs kortsidans fogkant, genom invinkling 
eller genom insn&ppning mot kortsidans fogkant* Vid 
invinkling och fdretr&desvis aven vid insnAppning utfdrs 
denna sammanf ogning sA att den nya golvskivans G3 6vre 

10 fogkant Ar pA avstAnd frAn den forsta golvskivans Gl ovre 
fogkant. Vid inskjutning langs kortsidans fogkant ar 
detta inte nodv&ndigt eftereom den nya skivan G3 kan 
skjutas sA att den kommer i kontakt med den forsta 
skivan. Den nya skivan G3 kan ocksA fdrst sammanf ogas med 

15 den f6rsta Gl genom snAppning varefter den sidof orskjuts 
lAngs lAngsidan sA att dess kortsida sn&pps in mot 
kortsidan av den andra golvskivan G2. DArefter 
sidof 6rsk juts (fig. 6c) bAde den nya G3 och den andra 
golvskivan G2 lAngs sina lAngsidor parallellt med den 

20 fdrsta golvskivan Gl. Den farsta sidof Srskjutninge Ar 

ffcretrAdesvis vAsentligen lika med golvskivans langd 4a. 
En annan ny golvskiva G3' kan d&refter sammanfogas enligt 
fig. 6d. N£r v&sentligen hela den andra raden R2 Ar fylld 
vinklas samtliga golvskivor ned och lAses. V&sentligen 

25 hela golviaggningen kan ske pA detta satt. 

Fig 7a - 7d visar motsvarande golviaggningen sedd 
uppifrAn. Nar en ny skiva G3, G3' och G3" efter vinkling 
f orskjuts vaxer den andra raden R2. Denna laggning kan 
upprepas till den andra skivan G2 nAr golvets yttre del 

30 enligt fig. 7d. Den frAmsta fordelen Ar att hela raden R2 
kan lAggas utan att golviaggare behttver forflytta sig 
lAngs golvraderna. PA grund av golvskivomas vikt och 
flexibilitet kommer de olika uppAvinklade golvskivorna 
att inta olika vinklar. De kan lAtt glida i halvlAst 

35 lage. Detta visas i fig 5b. LAsorganen 22, 23 och 8, 14 
Ar ej helt lAsta och detta reducerar friktionen samtidigt 
som skivorna 1, 1' &r forhindrade att glida ifrAn 
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varandra genom att lAeelementet 8 delvis ar infttrt ± 
lAsspAret 14 . 

Denna laggningsmetod Ar speciellt lampad for smA 
golvskivor men kan Aven anvAndas i storre. 
5 LAggningsmetoden gor det mdjligt att automatisera 

laggningen. En annan fbrdel Ar att denna lMggningsmetod 
mdjliggor en autoraatiserad lAggning med hjaip av en 
laggnings-anordning. Enligt uppf inningen, som sAledes 
Avon omf attar en lAggningsanordning f6r golvskivor, kan 

10 golvskivorna laggaa med en lAmplig anordning som 

exempelvis bestAr av ftfljande delar och funktioner. 
Anordning ett magasin som inneh&ller ett antal Nya 
golvskivor G3, G3' etc. Dessa golvskivor ar exempelvis 
staplade ovanpA varandra* Den har en f6rsta 

15 skjutanordningar som fbrst skjuter in den nya skivan G3, 

1 vinkel mot den fdrsta skivan Gl i fdrsta raden Rl. 
Inskjutningsrorelsen sker langs kortsidorna sA att den 
andra G2 och den nya G3 skivans kortsidor blir mekaniskt 
lAsta. Anordningen har vidare en andra skjutanordning som 

20 forskjuter de bAda sammankopplade skivorna i sidled 

parallellt med fdrsta raden Rl. N&r anordningen flyttas 
ifrAn den fdrsta raden Rl vinklas samtliga skivor, som 
annu ej nAtt ett lage parallellt med undergolvet, 
slutligen ned mot undergolvet. 

25 Fig 8 visar ett fdrfarande enligt uppfinningen for 

tillverkning av golv med mekaniska fogsystem. Paneiamnet 

2 sAgas upp till nya paneiamnen 2' Dessa paneiamnen 
bearbetas lAnga sina lAngsidor fdretrAdesvis i en maskin 
med tvA kedjor. PA detta satt tillverkas ett halvfabrikat 

30 i form av en kortsidespanel 2". Denna bearbetning ,som 
sAledes ar en rationell bearbetning av paneiamnets 
lAngsidor, formar egentligen golvskivorna kortsidor 
5a, 5b. Efter denna fdrsta bearbetning sAgas 
kortsidespanelen 2" upp i golvpaneler 3 som darefter 

35 kantbearbetas langs sina lAngsidor 4a, 4b foretradesvis i 
en maskin med enbart en kedja. Metoden bygger pA att 
tillverkningen, tvArt emot dagens tillverkning, sker 
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genora att langaidorna bearbetas sist och att en apeciell 
sag- eller delningaoperation agar rum mellan bearbetning 
av golvskivans kortaida och deas langaida. Metoden 
innebar aaledea att kortsidorna kan tillverkaa i 
storformat mycket rationellt aven i de fall golvskivorna 
ar amala. Dagens bearbetninga-maakiner arbetar med lagre 
kapacitet efteraom bearbetning av kortsidor 3 ker med 
hjalp av nockar pa kedjor och detta Innebar att akivorna 
bearbetaa med ett avatAnd aom i fig. 2 ar betecknat med 
D. Risken f6r vlnkelfel mellan langaida och kortaida kan 
vara vaaentligt mindre an vid traditionell tillverkning. 
Eventuell aldokrokighet, aom kan uppata i aamband med 
uppaagning till golvpaneler, kan elimineraa genom att 
akivorna riktaa upp mot en linjal rl fore langaidea- 
bearbetningen. 

Om golvakivan har en bredd pa 85 mm och en langd P A 
6 * 85 = 510 mm kommer langaideabearbetningen att krava 
sex ganger langre bearbetningatid an 

kort S ideabearbetningen. En effektiv produktionalinje kan 
beata av en kortaideamaakin och en aagenhet och flera 
langaideamaakiner exempelvia 6 atycken. 

Spegelvanda laaayatem kan aatadkommaa genom att 
exempelvia kortaideapanelen 2" f6re uppaagning roteraa 
i horiaontalplanet 180 grader. Alternativt kan 
golvpanelen 3 efter uppaagning roteraa pa motavarande 
aatt. 

Bearbetning av langsidor och kortaidor kan ake i 
aamma maakin och med aamma verktygaaata . Ett flertal 
varianter ar mttjliga. Ldngaidorna kan exempelvia 
bearbetaa fdrat. Panelamnet har da en langd motavarande 
flera golvakivor och en bredd motavarande en 
golvakivorna. Efter den fdrata bearbetningen delas 
panelamnet upp i flera golvpaneler aom aedan 
kantbearbetaa langa kortaidorna. 

Fig 9a - 9d viaar ett golvayetem aom beatar av tva 
olika skivformat med apegelvanda mekaniaka lassyatem som 
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kan sammanfogas genom invinkling pA lAng- och 
kortsidorna. 

Fig 9a visar ett faredraget lAssystem som i detta 
utforande ar tillverkat ± ett stycke med golvskivans 
5 karna och aom Ar sA utformat att lAngsida kan sammanfogas 
mot kortsida. Det Ar en fdrdel om lAssystemet Ar 
vasentligen identiskt pA bide lAng och kortsida. I detta 
fdredragna utforande Ar lAssystemet identiskt. Det skall 
dock pApekas att uppfinningen aven kan tillAmpas pA 
10 golvskivor med olika lAssystem och/eller lAssystem 
innehAllande olika materials SAdana skillnader kan 
foreligga mellan olika golvskivor och/eller lAng och 
kortsida. LAssystement kan sammanfogas med invinkling. 
LAssystemet klarar i detta utforande en h6g drag- 
15 belastning motsvarande ca 100kg i ett lAssystem som har 
en utstrAckning lAngs fogkanten pA 100 mm. LAselementet 8 
har en avsevard utstrAckning vertikalt VT och 
horisontellt HT. I detta utforande Ar den vertikala 
utstrAckningen VT 0,1 gAnger golvt jockleken T och den 
horisontella HT 0,3 gAnger golvt jockleken T. 

Fig 9b visar en golvskiva 41A som har en bredd Ml 
och en lAngd 6M som Ar 6 gAnger bredden. Det Ar en 
vAsentlig fdrdel om roAttnogrannheten kan vara inom 
toleransen 0,05 mm eller lAgre. Med moderna maskiner kan 
toleranser pA 0,02 mm uppnAs. Fig 9c visar en identisk 
golvskiva 41B med den skillnaden att lAssystemet Ar 
spegelv&nt. 41 A och 41 B har kortsidor med samma 
fjAdersida 22 och notsida 23. LAngeidan hos golvskiva 41A 
har en fjAdersida 22 pA den sida dAr golvskivan 42B har 
en notsida. LAssystemen Ar sAledes spegelvAnda. 

Ett sAdant fdredraget golvsystem mojligg5r lAggning 
i avancerade mttnster eftersom lAngsidor kan sammanfogas 
mot kortsidor och lAggningsriktningen kan varieras, 
Modulsystemet med lAngden som en exakt multipel av bredde 
6kar variationsm6jligheterna. 

Fig 9d och 9e viear motsvarande golvskivor med en 
lAngd 9M som i detta utfdrande Ar exempelvis 9 gAnger 
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bredden Ml. Om golvsystemet dessutom bestir av skivor med 
olika l&ngd kan Annu mera avancerade mdnster Astadkommas. 

Det ar uppenbart att en mAngd varianter Ar mojliga 
inom ramen far ovannAmnda principer. Golvskivor kan 
tillverkas i mAnga varierande lAngder och bredder. 
Golvsystemet kan bestA av tre golvskivor eller flera. 
Vissa golvskivor kan ha breddmAttet 1M och andra 2M eller 
mera. Golvskivorna behSver ej heller ha parallella sidor. 
Exempelvis kan kortsidorna tillverkas i 45 graders vinkel 
mot lAngsidorna. En sAdan tillverkning kan gdras 
rationellt i en beararbetningsmaskin med tvA kedjor dar 
kedjornas nockar Ar forskjutna sA att skivorna passera 
frAsverktygen i en vinkel av exempelvis 45 grader. Aven 
andra valfria vinklar kan framstAllas pA detta sAtt. 

Fig 10 visar exempel pA hur golvskivor 41A kan 
sammanfogas genom invinkling lAngsida mot kortsida mot en 
redan lagd golvskiva 42B. Enligt uppfinningen sammanfogas 
lAngsidorna hos golvskivorna 41A genom invinkling. En 
sAdan golvskiva, benAmnd andra golvskiva 41A, befinner 
sig i inledningsfasen av lAggningen i uppvinklat lAge 
relativt en forsta tidigare lagda golvskivan 42B i forsta 
raden. En kortsida hos denna andra golvskiva 41 A Ar i 
kontakt med lAngsidan hos den redan lagda fttrsta 
golvskivan 42B, Det ar en f6rdel om ett stdd WT anvAnds 
for att hAlla denna och de redan lagda golvskivorna i den 
andra raden i uppvinklat lAge. En ny golvskiva 41A' 
vinklas med sin lAngsida mot den andra golvskiva 41A i 
den andra raden som Ar vinkelrAt mot den fttrst lagda 
golvskivan 42B. Den nya golvskivan 41A' som Ar lAst till 
den andra golvskivan 41 A fdrskjuts dArefter lAngs 
fogkanten i lAst lAge till dess dvre kortsideskant kommer 
i kontakt med den fSrsta ski vans 42B lAngsideskant . 
DArefter vinklas hela den andra raden med golvskivorna 
41A, 41 A' ned mot undergolvet. Om en lAmplig 
laggningsordning tillAmpas kan avancerade mfcnster lAgga 
med denna vinkel - vinkel metod. Fogsystemet fAr en h6g 
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hallfaathet och stora goiv Jean laggas utan 
expansions fogar . 

Fig Ha visar hur olika langa golvakivor 41A och 42A 
kan kombineras till en golvenhet FU i ett golvsystem sa 
att samtliga rader blir lika langa och att hela 
golvenheten FU far ett lasayetem pa samtliga sidor. 

Fig lib och 11c visar hur golvenhetens FU langd kan 
varieras genom att de olika langa skivorna kombineras. 
Golvenhetens langd kan farandras i steg aom ar halve 
langden av den kortaste ski van. Bredden kan varierae med 
antalet rader enligt fig 11c. 

Fig 12a viaar att golvenheten FU kan anpassas till 
rumsstorleken sA att en dekorativ ram av tlllsagade 41A 
skivor kan utformas som kan nyttjaa f6r att gdra den 
slutliga anpassningen av golvet till rumsstorleken. For 
att skapa det dekorativa monatret anvands golvskivor med 
spegelvanda lasaystem 41A och 41B. 01 - 04 visar en 
ftiredragen laggningsordning aom kan anvandaa fdr att 
sammanfoga golvskivorna med vinkel - vinkel metoden. 
Efter att golvenheten FU inatallerats i parallella rader 
med olika langa akivor, aammanfogas en spegelvand akiva 
41B till golvenhetens kortsidor (02) . Denna akiva har en 
langd aom i det foredragna alternatlvet motavarar 6 
golvsklvors bredd. Dtrefter sammanfogaa de vertikala 
raderna 03 genom vinkel-vinkel metoden och slutligen 
avslutas golvlaggningen genom att de horisontella raderna 
04 ocksS lases p& samma satt. 

Detta och 6vriga f6redragna mdnster kan naturligtvis 
ocksi sammanfogaa genom kombinationen av vinkling 
forskjutning och snappning eller enbart anappning, 
forskjutning och snappning. Aven inakjutning langa 
fogkanten kan anvandaa. 

Fig 12b visar en variant som i detta f&redragna 
utf6rande innehaller flera apegelvanda skivor 41B. 
Laggningen kan gdraa p& samma aatt som ovan exempelvis 
enligt laggningaordningen 01 - 09. 
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En ffcrutsAttning f6r att ovanstAende golviaggning 
skall kunna goras med hbg kvalitet utan stora synliga 
fogspringor Ar att golvskivorna tillverkas med ator 
mAttnogrannhet • Det Ar en fttrdel otn varje fog kan ges en 
5 viss flexibilitet sA att tillverkningstoleranserna 

utjamnas. Ett spel P mellan lAaytorna i lAselement 8 och 
lAsspAret 12 pA exempelvis 0,05 mm Ar en tdrdel i detta 
sammanhang. Ett sAdant spel P ger ej upphov till en 
synlig fogapringa. En avfasning 133 av dvre fogkanter kan 

10 ocksA nyttjas for att dels daija en fogapringa och dels 
avlagsna delar av det hArda ytskiktet sA att ovre 
fogkanter blir flexiblare och mttjliga att komprimera. 

Fig 13a visar ett annat f&redraget m6nster aom kan 
l&ggas enligt vinkel- vinkel metoden enligt ordningen 01 

15 - 07. M6nstret kan Astadkommae med enbart en typ av 

skivor som inte behove r ha spegelvAnda fogsystem. ^ 

Fig 14a - b visar ett rutmOnster med tGrskjutna 
rutor som f6retrAde3vis kan l&ggae genom att golvskivor 
fdrst sammanfogas till tvA golvenheter FU 1 och FU 2 

20 D&refter sammanfogas dessa tvA golvenheter till varandra 
genom exempelvis invinkling. 

Fig 15a - c visar alternativa mbnster som kan 
Astadkommas med ett golvsystem och lAggningametoder som 
beskrivits ovan* 

25 Fig 16a -b visar f iskbenemOnster som sammanfogas 

genom att lAngsidorna vinklaa in och kortsidan sn&pps mot 
lAngsidan. L&ggning kan ske pA mAnga olika sAtt. I fig 16 
l&ggs golvet med bAde not 23 och f jAdersida 22 i 
l&ggningsriktningen ID. Annu lAmpligare Ar om lAggning 

30 sker med enbart notsida 23 i l&ggningsriktningen enligt 
fig 16b. 

Fig 16c-e visar f iskbenamttnster med tvA och tre 
stavar . 
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Fig 17 a-c visar hur motsvarande mdnster kan 
Astadkommas med golvskivor som har ett format som 
exempelvis efterliknar sten. Golvekivorna har ett 
dekorativt spAr DG pA en lAng och en kortsida som 
framstalls exempelvis genom att en del av det yttre 
dekorskiktet awerkas sA att andra delar av ytskiktet, 
aom ligger under det dekorativa skiktet, eller kArnan 
blir synliga. 

Fig 17c visar hur spegelvAnda golvskivor kan 
sammanfogas i avancerade mdnster dAr det dekorativa 
spAret efter lAggning inramar golvskivorna . 
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1. RektangulAra golvskivor (1, 1') med ett ytskikt 
(31) och en karna (30) med lAngsidor (4a, 4b) och 
kortsidor (5a, 5b), for bildande av en flytande 
golvbelttggning, vllka golvskivor *r mekaniskt lAsbara och 
som langs slna fyra kantpartier (4a, 4b, 5a, 5b) har 
parvis motstAende kopp lings organ (8, 9, 14, 22) for hop- 
lAsning av liknande, angransande golvskivor med varandra 
i bAde vertikal och horisontell riktning (Dl re9p D2) , 
kSnnetecknade av 

att lAngsidorna 4a, 4b har en langd som ej 
15 dverstiger 80 cm och kortsidorna 5a, 5b har en bredd som 
ej dverstiger 10 era. 

2. Golvskivor enligt krav 1, k&nneteck- 

n a d e av att golvskivornas kopplingsorgan pA minst en 
20 lAngsida eller kortaida bestir av ett separat del som 
utskjuter utanfdr fivre fogkant och som Ar mekaniskt 
sammanfogad med golvskivans karna (30) . 

3. Golvskivor enligt nAgot av fdregAende krav, 
25 kannetecknadeav att ytskiktet (31) ar av 

laminat. 

4. Golvskivor enligt nAgot av f6regAende krav, 
kannetecknade av golvskivans yta har en 

30 dekor och en form motsvarande en traditionell parkettstav 
med en langd av 30 - 50 cm och en bredd av 5 - 8 cm* 
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5. Golvskivor enligt nAgot av fdregAende krav r 
kannetecknadeav att lAngsidorna (4a, 4b) kan 
sammanfogas genom invinkling med 6vre fogkanter i kontakt 
med varandrdp 

5 

6. Golvskivor enligt nAgot av f6regAende krav, 
kannetecknadeav 

att golvskivornas parvis motstAende fogkanter pA 
lAngsidorna (4a, 4b) omfattar ett med golvskivan (1') 
10 integrerat, utskjutande lAselement (8), och 

att det motstAende, andra kantpartiet i samma par 
omfattar ett lAsspAr (14) f6r upptagning av lAselementet 
(8) hos en angr&nsande golvskiva (1 # ). 

15 7. Forfarande f$r tillverkning av rektangulAra 

golvskivor (1, 1') med ett ytskikt (31) och en k&rna (30) 
med lAngsidor (4a, 4b) och kortsidor (5a, 5b) , for 
bildande av en flytande golvbelfiggning, vilka golvskivor 
Ar mekaniakt lAabara och aom l&ngs sina fyra kantpartier 

20 (4a, 4b, 5a, 5b) har parvis motstAende kopplingsorgan (8, 
9, 14, 22) for hoplAsning av liknande, angr&nsande 
golvskivor med varandra i bAde vertikal och horisontell 
riktning (Dl reap D2), for Astadkommande av ett flytande 
golv med mekaniakt hoplAsningabara golvskivor, 

25 kannetecknat av stegen 

att ett panelSmne (2* ) bestAende av minst tvA 
golvpaneler (3) och en verktygsaats (110a, 110b) f6r be- 
arbetning av ett f&rsta par av motstAende kantpartier hos 
panel Amnet fdrskjuts linjArt relativt varandra f6r Astad- 

30 kommande av Atminstone en del av ett ffirsta par 
koppl ingsorgan , 

att panelAmnet (2') delas upp i minst tvA 
golvpaneler (3) och att verktygsaats fSr bearbetning av 
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ett andra par av motstAende kantpartier hos golvpanelen 
fdrskjuts linjart fdr Astadkommande av AtminstAne en del 
av ett andra par kopplingsorgan. 

5 8. Fdrfarande fdr Astadkommande av ett golv av 

mekaniskt hoplAsta rektangulara golvskivor (1, 1') 
sammanfogade i parallella rader med lAngsidor (4a, 4b) 
och kortsidor (5a, 5b, > vilka golvskivor langs sina fyra 
fogkanter har parvis motstAende kopplingsorgan 8, 9, 14, 
10 22) fdr hoplAsning av liknande, angransande golvskivor i 
bAde vertikal och horisontell riktning (Dl reap D2), 

varvid golvskivornas kopplingsorgan ar sa utformade 
att tvA motstAende fogkanter pA lAngsidorna (4a, 4b) kan 
lAsas genom invinkling, kannetecknat av 
15 ategen 

att en andra golvakiva G2 i en andra rad (R2) ar 
placerad i vinkel relativt en fdrsta golvskiva (Gl) i en 
fdrsta rad (Rl) och ar med sin 6vre fogkant i kontakt med 
den fdrsta golvskivans fogkant, 
20 att en ny golvskiva (G3) i en andra rad (R2) hoplAses 

med en kortsida (5b) hos den andra golvskiva (G2) i den 
andra raden, sA att den nya golvskivans (G3) ovre fogkant 
kommer i kontakt med den fdrsta golvskivans (Gl) fogkant, 
att bAde den nya (G3) och den andra golvakivan (G2) 
25 sidof orskjuts parallellt med den fdrsta golvskivans (Gl) 
lAngsida (4a), 

att sidofdrskjutningen ar langre an golvskivornas 
langd (4a), 

att den andra och den nya golvakivan (G2,G3) vinklas 
30 ned efter sidofdrskjutningen. 

9. Foffarande enligt krav 8, kanneteck- 
nat av att golvskivornas lttngd och bredd ej dverstiger 
80 respektive 10 cm. 

35 
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10. Golvsystem som bestir av en fdrsta och en andra 
typ av rektanguWra golvskivor (41A, 41B) med lingsidor 
{4a, 4b) och kortsidor (5a, 5b) , £&z bildande av en 
flytande golvbel&ggning, vilka golvskivor &r mekaniskt 

5 lisbara och som lSngs sina fyra kantpartier (4a, 4b, 5a, 
5b) har parvis motst&ende kopplingsorgan (8, 9, 14 r 22) 
for hopkoppling av liknande, angrdnsande golvskivor med 
varandra i bide vertikal och horisontell riktning (Dl 
reap D2) , kannetecknade av 

10 att lingsidorna 4a, 4b har en l&ngd som &r en jdmn 

multipel av bredden (5a, 5b) och att kopplingsorganen pi 
den forsta skivan Sr spegelvAnda i fdrhillande till den 
andra skivan samt att den fdrsta och den andra skivan kan 
sammanfogas med varandra lings ida mot kortsida, kortsida 

15 mot kortsida och lingaida mot kortsida, 

11. Golvskivor enligt krav 10, k&nneteck- 
n a d e av att sammanfogningen kan ske genom invinkling 
mot dvre fogkant. 

20 

12. Golvskivor enligt krav 10 eller 11, k a n n e - 
tecknadeav att golvskivorna har ett ytskikt av 
laminat . 

25 13. Golvsystem som bestir av en forsta och andra 

respektive en tredje och fj&rde typ av rektangulSra 
golvskivor (4 1A, 41B, 42A, 42B)med lingsidor (4a, 4b) och 
kortsidor (5a, 5b), fbr bildande av en flytande 
golvbel&ggning, vilka golvskivor &r mekaniskt lisbara och 

30 som ldngs sina fyra kantpartier (4a, 4b, 5a, 5b) har 

parvis motstiende kopplingsorgan (8, 9, 14, 22) for hop- 
koppling av liknande, angrinsande golvskivor med varandra 
i bide vertikal och horisontell riktning (01 resp D2) , 
k&nnetecknade av 

35 att lingsidorna 4a, 4b har en langd som ar en j&mn 

multipel av bredden (5a, 5b) , att den fdrsta och den 
andra golvskivas multipel ar mindre an den tredje och 
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f jfirde golvskivans multipel, att kopplingsorganen pA den 
ffirsta och tredje ski van Az spegelvanda i fbrhAllande 
till den andra och fjArde skivan samt att saratliga skivor 
kan samraanfogas med varandra lAngsida mot kortsida, 
5 kortsida mot kortsida och lAngsida mot kortsida. 

14 . Forf arande f 6r att Astadkomma et golv med ett 
golvsystem som bestAr av en forsta och en andra typ av 
rektanguiara golvskivor (4 1A, 41B) med lAngsidor (4a, 4b) 

10 och kortsidor (5a, 5b) , f6r bildande av en flytande 

golvbelaggning, vilka golvskivor Sir mekaniskt lAsbara och 
som lAngs sina fyra kantpartier (4a, 4b, 5a, 5b) har 
parvis motstAende kopplingsorgan (8, 9, 14, 22) fdr hop- 
koppling av liknande, angrAnsande golvskivor med varandra 

15 i bAde vertikal och horisontell riktning (Dl resp D2) , 
kAnnetecknade av 

att lAngsidorna 4a, 4b har en l&ngd som Ar en jAmn 
multipel av bredden (5a, 5b), att kopplingsorganen pA den 
fdrsta skivan 41A ar spegelvanda i fdrhAllande till den 

20 andra skivan 41B, att den fttrsta och den andra skivan kan 
sammanfogas med varandra lAngsida mot kortsida, kortsida 
mot kortsida och lAngsida mot kortsida samt att golvet 
sammanfogas genom invinkling av tvA kortsidor hos tvA 
golvskivor av den fdrsta 41A typen mot en lAngsida av den 

25 andra typen 41B 

15- Golvskivor enligt krav 14, kAnneteck- 
n a d e av att golvsklvorna har ett ytskikt av laminat. 

30 
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926Z£22t>0 

f 



9Z6££ZZ*0 M'-ll IZ-U-ZO 



Ink. t. Patont- cch rog.verkst 
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aBe d H33 9820999«0<- » 926££22fr0 8*:M 12-H-20 





926ZE22fr0 

, aSed Hog 98Z099980<- T 8WI IH-U-ZO 



Ink. t. Patent- och reg.vsrket 
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Kuvudfoxen Kasscn 




WD3 98Z099990<- » 



Ink, t Patent- och reg.verket 
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Fig- Fig. 16b 
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Fig. 17a 
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Fig. 17b 



Fig. 17c 
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H33 99Z099990<- » 



9Z6££ZZ*0 6* = H IZ-U-ZO 



Ink, t. Paisrst- och reg.vsrket 
2fi02 -11- 2 1 

31 

S AMMAN DRAG 

Golvskivor med format motsvarande en traditionell 
parkettstav for lSggning av mekaniskt aammanfogat 
flytande golv. Uppfinningen omf attar vidare forfaranden 
for tillverkning och Astadkommande av golvbelaggningar 
innefattande sidana golvskivor. 



M33 98Z099980<- f 9Z6Z£ZZfrO 9W\ IZ-U- 



